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Verfahren und Vorrichtung zum Trennen von
Zementbetondecken

Anwendungsgsbiet der Erfindung:

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Trennen von frisch verlegten, monolitischen
Zementbetondecken mit gleichzeitiger Ausbildung von PreB-
und Schnittfugen mit und ohne VerguBspalt.

Charakteristik der bekannten technischen Ldsungen:

Es ist bekannt, daB Zementbetondecken, die als HallenfuB-
béden oder Verkehrsfldchen auf StraBen, Platzen, Flughafen
etc. dienen, in Platten meBbarer GriBe getrennt werden
missen, um wilde RiBbildungen zu vermeiden. Eine verlegte
Betonbahn unterliegt in Folge des Erstarrens und Erhértens
des Zementbetons einer Kontraktion, die wiederum durch

die Haftung bzw. Reibung auf der Unterlage behindert wird,
und so zwangslaufig zum Aufbau von Zugspannungen fihrt.
Die Stellen, an denen diese Spannungen die Zugfestigkeit
des Betons (berschreiten, bilden sich als Risse aus.

Durch den EinfluB der AuBentemperatur auf den Beton und
die Zementart kann dieser'Vorgang bescnhleunigt oder ver=-
zégert werden, was sich deutlich an den RiRabsténden bei



Sommer- oder Winter- und Morgen- oder Abendbetonierung
abzeichnet.

Die bisher verwendeten Verfahren und Vorrichtﬁngen zur
Herstellung von Fugen fir eine kontrollierte RiBbildung
kénnen in zwei Gruppen eingeordnet werden. Die erste
Gruppe bilden Verfahren und Einrichtungen zum Herstellen
von Fugen in ausgehérteten bzw. abgebundenen Betondecken
mittels Trennschleifen oder Frastechniken. |

Der Vorteil dieser Verfahren besteht darin, daB die in

den erhérteten Beton eingefréste Fuge die beste Gewahr

fir die Erhaltung der vom Fertiger erreichten Ebenfléchig-
keit bietet. '

Neben der Tatsache, daB die Erfassung des richtigen Fréas-
zeitpunktes auf Grund des Einflusses, den die AuBentempe-
ratur auf die Ausbildung von Spannungen im Beton und die
RiBbildung hat, kompliziert ist und eine erhdhte Aufmerk-
samkeit erfordert, sind diese Trennverfahren noch mit
anderen Nachteilen behaftet.

. Die Frastechnik erfordert einen nur operativ planbaren
Einsatz der Gerate und Mannschaft, der auch in der Nacht
notwendig werden kann. ' ,

Eine zu frih vorgenommene Ausfrdsung fihrt zu Kornaus-
rissen und Ausspilungen an der Fugenkante.

Beim Frasen schmaler Bahnbreiten erfolgt die Quer-
schnittsschwichung so plotzlich, daB sich sehr oft vom
Schnittweg ein RiB zum Rand hin ausbildet.

Beim Schalungsbeton muB die Entschalung vor dem Fras-
vorgang erfolgen.

Nicht entfernter Schneidschlamm an den Fugenflanken
behindert die Haftung der Vergubmasse.



Die Herstellung von Fugen in ausgenérteten Betondecken
erfordert dartber hinaus den Einsatz von spezifischen
Maschinen und sehr teueren Schneidwerkzeugen, die die
Wirtschaftlichkeit dieser Verfahren erheblich belasten.

In die zweite Gruppe sind Verfahren und Einrichtungen
einzuordnen, mit deren Hilfe Fugen in frisch verlegte

Be tondecken eingearbeitet werden. Die Ausbildung einer
unterhaltungsarmen, also gut dichtbaren Fuge im frischen
Beton noch vor dem Erstarrungsbeginn ist die beste Vor-
aussetzung fir eine gewollte Querschnittsschwéchung an
der jeweils gewinschten Stelle der Betondecke, ohne eine
ungewollte RiBeintragung entstehen zu lassen.

So werden beispielsweise unterschiedlich ausgebildete
Fugenleistén mit Hilfe von Rittelgerdten in den Frisch-
beton eingearbeitet. Nach Erreichen eines bestimmten

Abbindegrades des Betons werden diese Fugenleisten gezogen.

Es wurde auch bereits vorgeschlagen, derartige Fugenleisten
in den Beton zu belassen, wobei diese dann so ausgebildet
sind, daB ein Vergiefen der Fuge mit VerguBmasse mdglich
ist.

Eine Reihe von Verfahren sehen ein m@sserartiges oder nach
Art eines Pfluges wirkendes Werkzeug vor, mit dem der noch
plastische Beton aufgeschnitten und eine Folie, eine Gum-
mischnur oder ein ahnliches elastisches Material einge~-
legt werden.

Der wesentliche Mangel dieser Verfanren besteht darin,
daB die Ebenflédchigkeit des verlegten Betons negativ be-
einfluBt wird und die Betonoberfliche im Fugenbereich zu-
mindest teilweise nachgearbeitet werden muB. ‘
Ferner treten Stdrungen des Betongefliges im unmittelbaren
Fugenbereich auf. Durch das Einritteln von Fugenleisten



wird beispielsweise in Abhéngigkeit der Leistenform ein
Betonvolumen von ca. 1000 cm3/m verdréngt. Diese Ver-
fahren zur Trennung von Frischbeton sind daher an Zement-
betondeckschichten fur Autobahnen und Flugbetriebs-
flachen nur bedingt anwendbar.

Durch das Ziehen der Fugenleisten besteht die Gefahr des
"Beliiften" des Betons und somit zur Eintragung von Hohl-
rdumen und Rissen. |
AuBerdem ist der Stahlverbrauch fir die Leisten relativ
hoch. In Abhangigkeit von der Einbaubreite missen standig
eine gewisse Anzahl an Fugenleisten pro Betonfertiger vor-
gehalten werden.

Andererseits besteht .beim Uffnen der entstandenen Risse
unterhalb der Fuge die Gefahr, da® die eingelegte Gummi-
schnur absackt und die Haftung der VerguBmasse an der
Fugenflanke vorzeitig nachlabt.

Ziel der Erfindung:

Durch die Erfindung werden die aufgezeigten Mangel besei~-
tigt und eine LOsung vorgeschlagen, die eine rationells,
wirtschaftlich ginstige Herstellung von Querscheinfugen,
Langsscheinfugen und LangspreBfugen ohne Einschrankung in
alle Verkehrsflachen mit einer Zementbetondeckschicht ge-
stattet. '

Darlegung des Wesens der Erfindung:

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Zementbeton-
deckschichten unter Vermeidung einer relativ hohen Ver=-
dréngung des Betons im Trenn- bzw. Fuganbereichvbei'gleich— '
zeitiger Ausbildung von PreB- und Scheinfugen ohne feste
oder elastische Hilfsmittel zur Herstellung der Fuge zu
trennen. '



Erfindungsgeméﬁ wird die Aufgabe dadurch gelést, daB

die innere Verzahnung der Zementbetondeckschicht in der
gewlnschten Tiefe mit Hilfe einer vibrierenden Schneid-
kufe getrennt und wahrend dieser Schnitttrennung ein
flissiges Trennmittel eingetragen wird. Als Trennmittel
werden Ule oder Emulsionen, wie beispielsweise Silikondl
verwendet, die gegeniber dem Zementbeton inert sind und
ein Zusammenhaften des Betons nach dem Trennen verhindern.
Das Trennmittel wird vorzugsweise unter Druck in den Trenn-
spalt eingebracht.

- Die Schneidkufe zur Durchfinhrung des Verfahrens besteht
aus einer halbkreisfdérmigen, geschliffenen Stahlscheibe,
die im oberen Teil eine Formleiste zur Ausbildung des
VerguBspaltes aufweist. An diese Formleiste schliefBt sicn
eine Glattplatte an.

Durch die Gléttplatte, die Formleiste und die Schneid-
kufe sind im hinteren Teil der Kufe mehrere Kanilen ge-
bohrt, (ber die das Trennmittel in den Trennspalt unter
Druck eingebracht wird.

Zur Durchfihrung mechanisierter Trennprozesse Uber die
gesamte Breite einer Verkehrsflache ist die Schneidkufe
an einen Rahmen angebracht, der vermittels Lauf- und
Fihrungsrollen entlang von Fihrungsschienen einer Ar-
beitsbricke in Querrichtung verfahrbar ist. Der Rahmen
ist unter Zwischenschaltung von Gummifedern an der Glatt-
platte der Schneidkufe angeschlossen und mit einem An-
triebsmotor fur den im Rahmen befindlichen Vibrator und
einer Reguliereinrichtung fir das zuzufihrende Trenn-
mittel ausgestattet. Die Arbeitsbricke wird in bekannter
Weise durch R&der in Léngsrichtung der zu trennenden
Verkehrsfléche bewegt und ist mit einer Pumpe und einem
Flissigkeitsbehédlter fiur das Trennmittel versehen, die
iber Versorgungsleitungen mit den Kaniilen der Schneidkufe
verbunden sind. Die Versorgungsleitungen werden Uber ein



Rollenseil gefiihrt, das zwischen Halterungen eingespannt
ist.

Dariuber hinaus ist die Arbeitsbricke neben den Flhrungs-
schienen zum Verfahren der Schneideinrichtung mit einem
Zugseil einschlieBlich Antrieb, einem Laufsteg fiur das
Bedienungspersonal, Tastern zur Regulierung der Trenn-
tiefe und mit Kantenschalungen ausgerustet.

In einer weiteren Ausfihrung der erfindungsgemaBen Vor-
richtung ist die Trenneinrichtung als Handgerédt ausgebil-
det, um das Verfahren nach der Erfindung fir alle Einbau-
formen, wie beispielsweise Schalungsbeton, Handbeton etc.
anwenden zu kénnen. Hierzu ist ein Antriebsmotor zusammen
mit einem Schwingteil und einer Zugstange auf bzw. an der
Glattplatte angeordnet. Diese von Hand gefihrte Trennein-
richtung arbeitet praktisch nach dem Prinzip eines Schwing-
schleifers. '

Ausfiihrungsbeispiel:

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfuhrungsbei-
spiel nadher erldutert werden. In den dazugehdrigen Zeich-
nungen zeigen:

Fig. 1l: die schematische Darstellung einer
Arbeitsbricke mit einer Schneidein-
richtung zum Trennen von Zementbeton-
deckschichten,

Fig. 2: die Seitenansicht der auf der Arbeits-
bricke in Querrichtung verfahrbaren
Schneideinrichtung mit Schneidkufe im
‘Teilschnitt,



Fig. 3: die Schneidkufe im L&ngsschnitt,

Fig. 4: die Schneidkufe im Querschnitt
Schnitt A-A geméal Fig. 3,

Fig. S5: eine von Hand gefihrte Vorrichtung
zur Durchfiihrung des Verfahrens,

Fig. 6: eine weitere Ausfihrung einer von Hand
gefihrten Trennvorrichtung,

Fig. 7: die Seitenansicht von Fig. 6.

Eine auf bekannte Weise mittels Rader 21 in L&ngsrichtung
einer Zementbetondecke 26 bewegbare Arbeitsbricke - Fig. 1 -
ist mit einer in Querrichtung entlang von Laufschienen 5
verfahrbaren Schneideinrichtung la ausgestattet, die mit
einer Schneidkufe 1 - Fig. 3; 4 - versehen ist. Der An-
trieb der Schneideinrichtung la erfolgt Uber ein Zugseil
19 durch den Antrieb 20. Die Arbeitsbricke besitzt ferner
Kantenschalungen 22; 23, einen Laufsteg 25 fur das Bedie-
nungspersonal und Taster 24 mit deren Hilfe die jeweiis
eingestellte Trennschnittiefe der Schneidkufe 1 gesteu-
cert i@rd. Auf der Arbeitsbricke befindet sich weiter eine
Pumpe 16 mit einem Flissigkeitsbeh&dlter fir die Trenn-
flussigkeit, die Uber Versorgungsleitungen 17 mit der
Schneideinrichtung la bzw, mit den Kanltlen 14 der Schneid-
kufe 1 werbunden ist.

Zu den Versorgungsleitungen 17 gehdrt auch eine Elektro-
leitung, die an den Antriebsmotor 8 fir den im Rahmen 4
angeordneten Vibrator 3 - Fig. 2 - angeschlossen ist.

Die Versorgungsleitungen 17 werden durch ein Rollenseil
18 gefihrt, das zwischen Halterungen 27 der Arbeitsbricke
gespannt ist.



Die Schneideinrichtung la - Fig. 2 - verflgt Uber einen
zentralen Rahmen 4, an den unter Zwischenschaltung von
Gummifedern 11 die Schneidkufe 1 mit ihrer Glattplatte 2
angeschlossen ist. -

Die Schneideinrichtung wird vermittels Laufrollen 6 und
Fihrungsrollen 7 in Querrichtung entlang der Laufschienen
5 der Arbeitsbriicke verfahren. Auf dem Rahmen 4 ist fer-
ner ein Antriebsmotor 8 angeordnet, der Uber den Keils
riemen 13 den Vibrator 3 antreibt, und die Regulierein-
richtung 9 mit Manometer 12 fir die Trennflissigkeit vor-
gesehen, die mit den Kanilen 14 in der Schneidkufe llver-
bunden ist.

Die Schneidkufe 1 - Fig. 3 und 4 -~ besteht aus einer ge-
schliffenen Stahlscheibe 15, aus der die Kufe, wie in

Fig. 3 dargestellt, herausgeschnitten wurde. Zur gleich-
zeitigen Ausbildung eines VerguBspaltes ist im oberen

Teil der Schneidkufe eine Formleiste 10 vorgesehen, die
von der hochgezogenen Spitze Uber die eigentliche Schneid-
kufe 1 hinausléuft. Durch die Glattplatte 2, die Form-
leiste 10 und die’Schneidkufe'l sind im Hinteren Teil
derselben mehrere Kanilen 14 gebohrt, durch die die
Trennflﬂssigkeit in den eingeschnittenen Spalt der noch
nicht abaebundenen Zementbetondecke unter Druck einge-
bracht wird. Hinter der letzten Kanile 14, in dem Bereich
wo die Leiste 10 ihre vollsténdige Form fur die Ausbil-
dung des VerguBspaltes aufweist, verjingt sich die Schneid-
kufe so, daB sie praktisch auf Null ausléuft. Beim Trennen
der Zementbetondecke einschlieBlich de¢Ausbildung des Ver-
guBspaltes werden ca. 350 cm3/m Beton verdrangt. Durch

die vom hinteren Teil der Glattplatte 2 und der Last ein-
getragenen Schwingungen wird ein Teil des Trennspaltes
wieder geschlossen, wobei durch das eingetragene flUssige
Trennmittel ein vollstandiges ZusammenflieBen und Abbin-
den des Betons verhindert wird, so daB mit dem verkeiben-
den VerguBspalt lediglich ca. 200 cm /m Fuge im Beton

-9 -



verdréangt werden. Diese verh&dltnismaBig geringe Ver-
dréngung an Zementbeton wirkt sich nur unmerklich auf
die Oberfléchenglte der verlegten Zementbetondecke aus.

In den Fig. 5 bis 7 sind Ausfiithrungen von Schneidein-
Eichtungen fir einen von Hand gefihrten Trennvorgang
dargestellt.

GemaB Fig. 5 ist ein Antriebsmotor 38 mit einem Schwing-
teil 29 direkt an der Glattplatte 2 angeschlossen. Zur
Handhabung des Gerates sind eine Zugstange 30 und ein zu-
sdtzlicher Halter 31 vorgesehen. Der Antriebsmotor 28
wird von einem Geh&duse 27 abgedeckt. Diese Einrichtung
arbeitet praktisch wie ein Schwingschleifer. Die Aus-
fuhrung nach Fig. 6 und 7 besitzt eine Halterung 32,

an die sich eine Zugstange 35 anschlieBt und an die unter
Zwischenschaltung von Gummifedern 11 die Glattplatte 2
mit der Schneidkufe 1 befestigt ist. Auf der Gléftplatte
2 ist ein Vibrator 29 angeordnet, der uUber Riemen 33 vom
Motor 34 angetrieben wird. Der Antriebsmotor 34 ist an
der Halterung 32 befestigt.

- 10 -
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Patentanspriche:

Verfahren zum Trennen von frisch verlegten, monolitischen

‘Zementbetondecken mit gleichzeitiger Ausbildung von PreB-

und Scheinfugen mit und ohne VerguBspalt, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die innere Verzahnung der Zementbetondeck-

‘schicht mit Hilfe‘éiner vibrierenden Schneidkufe getrennt

und wahrend der Schnitttrennung ein flissiges Trennmittel
eingetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dab als
Trennmittel Ole oder Emulsionen verwendet werden. '

Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet,
daB die Trennmittel gegeniuber dem Zementbeton inert sind.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
daB als Trennmittel beispielsweise Silikondl verwendet
wird. '

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
das Trennmittel unter Druck zugefihrt wird. -

Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach Anspruch
1 bis 5, unter Verwendung eines vibrierenden Trennwerk-
zeuges, das auf einer Einrichtung, die sich léngs der zu
trennenden Zementbetondecke béwegt, in Querrichtung ver-
fahrbar angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, daB die
Schneidkufe (1) eine halbkreisfdrmige, mit Kanlilen (14)
ausgestattete Stahlscheibe_(lS) ist, die im oberen Teil
eine Formleiste (10)4aufweist, an die sich eine Glatt-
platte (2) anschlieBt. '

= 11 -
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Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
daB die Kanulen (14) in hinteren Teil der Schneidkufe

(1) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzéichnet, daB
an die Glattplatte (2) ein mit Gummifedern (1ll) ausge-
risteter Rahmen (4)‘angeschlossen ist, der vermittels
Lauf- und Fihrungsrollen (6; 7) entlang von Fihrungs-
schienen (5) einer Arbeitsbricke verfahrbar und mit

einer Reguliereinrichtung (9) und mit einem Antriebsmotor
(8) fir den im Rahmen (4) befindlichen Vibrator (3) ver-
sehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6 und 8, dadurch gekennzeich-
net, daB die Arbeitsbriicke mit einer Pumpe und Flissig-
keitsbendlter (16), die iber Versorgungsleitungen (17)
mit der in Querrichtung verfahrbaren Schneidkufe (1) ver-
bunden ist, einem Zugseil (19) mit Antrieb (20), einem
Laufsteg (25), Tastern (24), einem zwischen Haltern (27)
eingespannten Rollenseil (18) und mit Kantenschalungen
(22; 23) ausgeriistet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, 8 und 9 dadurch gekennzeich~
net, daB die Trenntiefe der Schneidkufe (1) vermittels
Taster (24) regelbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daf
das Trennwerkzeug als Handgerédt ausgebildet ist, wobei
ein Motor (28) mit Schwingteil (29), die durch ein Ge-
héduse (27) abgedeckt sind, direkt an die Glattplatte (2)
der mit einer Formleiste (10) ausgestatteten Schneidkufe
(1) angeschlossen und eine Zugstange (30) vorgesehen ist.

- Hierzu 5 Blatt Zeichnungen -

- 32 -
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